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ST 12 320GM 

Dekorpapler mit aufaestreutem Korund 

Die Erfindung bezieht sich auf abriebfeste Partikel, die fQr ein 
Verfahren zur Herstellung von Dekorpapier mit abriebfester 
5 Oberflache benotigt werden. Die Erfindung betrifft ferner ein 

daraus hergestelltes Dekorpapier. Die US 4,940.503 offenbart ein 
Verfahren. bei dem abriebfeste Partikel wahlwelse auf ein mit 
Melaminharz impragniertes Overlay Oder auf ein mit Melaminharz 
Impragniertes Dekorpapier aufgestreut werden. Overlay und 
10 Dekorpapier werden anschlieBend so miteinander verpresst, dass 

ein Dekorpapier mit abriebfester Oberflache resultiert. Die 
Abriebfestigkeit. die mit einem solchen Verfahren erreicht werden 
kann. 1st allerdings Im Vergleich zu anderen Verfahren relativ 
gering. 

15 

Die WO 00/44576 Al offenbart ein weiteres Verfahren. bei dem 
abriebfeste Partikel wie Korund auf das impragnierte Dekorpapier 
aufgestreut werden. AnschlieBend werden Fasern zusammen mit 
Harz aufgebracht und das Schichtsystem verpresst. Auch bei 
20 dlesem Verfahren 1st die Abriebfestigkeit vergleichsweise gering. 

Die WO 00/44984 Al offenbart ein Verfahren, bei dem eine 
x spezielle Dispersion, die abriebfeste Partikel wle Korund oder 

Sillzlumkarbid enthalt, auf ein Dekorpapier gespruht wird. Das 
Dekorpapier wird wlederum bei der Fertigung eines Laminat- 
FuBbodenpaneels eingesetzt. Mit Hllfe dieses Verfahrens gelingt 
zwar, hohe Abriebwerte zu erzielen. Nachteilhaft 1st jedoch ein 
hoher apparativer Aufwand zu betreiben. da uberschussige 
Dispersion gehandhabt werden muss, Apparate fur das gezlelte 
30 Verspruhen notwendlg slnd, eine standige Durchmischung der 

Dispersion sichergestellt werden und schlieBllch ein hoher 
Trocknungsaufwand betrleben werden muss. 
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Es 1st Aufgabe der Erflndung, eln einfach herzustellendes 
Dekorpapler mlt hoher Abriebfestigkeit. 

ErfindungsgemaB werden abriebfeste Partikel mit einem 
5 Haftvermittler umhullt und die abriebfesten Partikel werden auf 

impragniertes Dekorpapier oder auf ein impragniertes Overlay 
gestreut. AnschlieBend werden Dekorpapier und Overlay 
miteinander verpresst. Sind die abriebfesten Partikel auf das 
Dekorpapier aufgestreut worden, so konnen anstelle eines Overlays 
0 beispielsweise Fasern aufgestreut sowie ein Harz aufgebracht 

werden, urn so eine Presse beim Verpressen vor Beschddigungen 
duroh die abriebfesten Partikel zu schutzen. 

Durch Verwendung des Streuverfahrens gelingt im Vergleich zum 
5 Spruhverfahren, wle es aus der WO 00/44984 Al bekannt 1st, eine 

gleichmaBigere Verteilung des abriebfesten Materials. Auch 1st der 
apparative Aufwand geringer. Das Umhullen der Partikel mit elnem 
Haftvermittler gelingt sehr einfach, da die Partikel lediglich in ein 
entsprechendes Bad vorrubergehend eingetaucht werden mussen. 
10 Dies ist technisch deutlich weniger aufwandig im Vergleich zum 

apparativen Aufwand, der gemaB der WO 00/44984 Al erforderlich 
Ist. 

• Um die abriebfesten Partikel besonders slcher dosieren zu konnen, 
werden die mlt dem Haftvermittler versehenen Partikel bevorzugt 
vor dem Aufstreuen getrocknet. Im getrockneten und damlt 
besonders gut doslerfahigen Zustand ummantelt der Haftvermittler 
die abriebfesten Partikel insbesondere vollstandig, um so zu 
besonders guten Abrlebwerten zu gelangen. Die abriebfesten 
30 Partikel werden fur dlesen Zweck zunachst in eine Flussigkeit 

getaucht, die Im Wesentlichen aus dem Haftvermittler besteht. 
Alternativ werden die abriebfesten Partikel mlt dem Haftvermittler 
bespruht. Dies Ist Immer noch weniger aufwandig im Vergleich zu 
dem Aufwand, der gemaB der WO 00/44984 Al zu betreiben ist, 



da nlcht auf Doslerung und Umwalzung geachtet werden muss. 
AnschlieSend werden die Partikel getrocknet und sind nun 
besonders gut einsatzfahig. Die getrockneten, mit elnem 
Haftvermitler versehenen abrlebfesten Partikel werden auf das 
Dekorpapler Oder auf das Overlay aufgestreut, Bevorzugt wird fur 
das Aufstreuen eine Walze elngesetzt, die mit Vertiefungen 
versehen 1st, die insbesondere ungleichmdBig verlaufen. Die Tiefe 
der Vertiefungen wird jedoch dabei im Wesentlichen beibehalten. 
Die mit dem Haftvermlttler versehenen abrlebfesten Partikel werden 
von oben auf die Walze aufgestreut und gelangen so in die 
Vertiefungen hinein. Mittels eines Rakels wird uberschusslges 
Material, also uberschussige mit einem Haftvermlttler versehenen 
abriebfesten Partikel abgestrelft. AnschlieSend geiangt die sich 
drehende Walze zu einer Burste, die die mit einem Haftvermittler 
versehenen abriebfesten Partikel herauskehrt. 

Es handelt sich bei der Burste bevorzugt um eine umiaufende 
Walze, die mit Borsten versehen 1st, um so glelchmaBig die mit 
einem Haftvermittler versehenen Partikel herauszukehren. Auf diese 
Weise werden die abriebfesten Partikel glelchmaBig auf das 
Dekorpapler Oder auf das Overlaypapler aufgestreut und zwar 
bevorzugt mit einer Menge von 18 bis 25 g/m 2 in Abhangigkeit von 
der gewunschten Abriebklasse, Die KorngroSe betragt bevorzugt 90 
bis 130 jum im Durchmesser. Wird der Durchmesser kleiner gewahlt, 
so wird eine relativ groBe Menge an abriebfesten Partikeln nebst 
Haftvermittler verbraucht. Wird der Durchmesser groBer gewahlt, so 
konnen die abrlebfesten Partikel das ubllcherweise eingesetzte 
Overlay durchdrlngen und die Presse beschadigen. 

Bevor das Papier, also das Dekorpapler Oder das Overlay mit den 
abriebfesten Partikeln bestreut wird, werden die Jeweiiigen Bahnen 
durch ein Melaminharz oder eine Mischung hindurchgefuhrt, die 
Melaminharz enthalt. Durch den Haftvermittler geiingt es, die 
Korundpartikel bzw. das Siilziumkarbld In die Harzmartrix 
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einzubinden. Andemfalls verblelbt eine optisch sichtbare 
Grenzflache zwischen den abriebfesten Partikeln und dem Harz 
bzw. der Harzmatrix, was zu einer Vergrauung fuhrt. Wlrd kein 
Haftvermltler eingesetzt, so konnen die abriebfesten Partikel aus 
5 der Matrix herausgerissen werden, was zu geringen Abriebwerten 

fuhrt. 

Besonders bevorzugt wird das abriebfeste Material auf das 
Dekorpapier aufgestreut, da die Praxis gezeigt hat, dass die 
10 abriebfesten Partikel die Presse eher schadigen konnen, wenn die 

abriebfesten Partikel unmittelbar auf das Overlay aufgestreut 
j>^^^ werden. 

SchlleBlich werden Overlay und Dekorpapier so zusammengefuhrt 
15 und verpresst, dass die abriebfesten Partikel eine Zwischenlage 

bilden. Die Oberflachentemperatur betragt wahrend des 
Verpressens bevorzugt 180 bis 185 °C. Es werden typischerweise 
Drucke von 20 bis 35 bar eingesetzt. Die angegebene Temperatur 
1st von Vorteil, damit das Harzmaterial aushartet. Der genannte 
20 Druck ist von Vorteil, um das Wasser, welches das Schichtsystem 

enthalt, in fiussiger Form zu halten. Andemfalls wurde es in 
gasformiger Form entweichen und dabei eine raue Oberfldche 
erzeugen. Durch den hohen Druck wird ferner eine sehr homogene 
Oberflache sichergestellt. 

Besonders bevorzugt weist das Dekorpapier eine Masse von 20 bis 
60 g/m 2 auf, um so mit geringen Harzmengen auskommen zu 
konnen. Das Dekorpapier ist bevorzugt mit Acrylat gefulit, um so 
die benotigte Menge an relatlv teuerem Melaminharz weiter 
30 reduzieren zu konnen. Das Acrylat wlrd in das Dekorpapier 

insbesondere von belden Seiten hinelngepresst, um so 
slcherzustellen, dass dieses in das Innere des Paplers gelangt. 
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Wahrend des Aufstreuens werden bevorzugt seitlich der Papiere 
(Overlay oder Dekorpapier) Trichter bereitgestellt, uber die 
uberschussige abriebfeste Partlkel aufgefangen und abgefuhrt 
werden. Auf diese Weise gellngt die Wlederverwertung der 
5 abrlebfesten Partlkel, soweit dlese seitlich im Uberschuss gestreut 

worden sind. 



Im Vergleich zur Spruhtechnik, die aus der WO 00/44984 Al 
bekannt 1st, wlrd ein groBer apparativer Aufwand vermleden. In 
10 Kombination mlt Korund als abriebfestes Material gellngt durch die 

Erfindung erstmals die Bereitstellung brlllanter Oberflachen bei 
Verwendung von dunklen Dekorpapieren. 

Als abriebfeste Partlkel werden bevorzugt Korund- oder 
15 Alumlniumoxidpartikel vorgesehen, da sich alternative Materialien 

wie Siliziumkarbid leichter in eine Harzmatrlx elnbauen lassen. 
Siliziumkarbid weist jedoch gegenuber Korund oder Alumlniumoxid 
den Nachteil auf, dass es sich um dunkle Partikel handelt, die 
Insbesondere bei hellen Dekoren gut slchtbar sind. In der Regel ist 
20 Siliziumkarbid daher aus optischen Grunden weniger geeignet. 

Beim Imprdgnleren wird Dekorpapier typischerweise mit 100 bis 120 
Gew.-% Harz bezogen auf das Dekorpapier versehen. Llegt also 
das Flachengewlcht des Dekorpapiers zum Beispiei bei 100 g/m 2 , 
so wlrd 100 bis 1 20 g Harz eingesetzt. Wir dagegen Dekorpapier 
mit einem Gewlcht von ledlglich 30 g/m 2 vorgesehen und ist in das 
Papier Acrylat hineingepresst worden, so kann die fur das 
Impragnieren benotigte Harzmenge auf 45 bis 55 Gew.-% reduziert 
werden. 



30 



Anstelle von Melaminharz konnen auch Mlschharze eingesetzt 
werden. Typischerweise konnte eln solches Mischharz aus 70 bis 80 
Gew-% Harnstoffharz und 20 bis 30 Gew-% Melaminharz bestehen, 
um so die Kosten fur das Harz zu senken. Dekorpapier wird 
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bevorzugt mit einem Mischharz Impragniert, weil so Kosten gespart 
werden konnen. Ein Overlay wird bevorzugt mit reinem 
Melmainharz impragniert, urn so die gewunschten 
Oberflachenelgenschaften bereitzustellen. Insbesondere kommt es 
5 bei der Oberflache namlich aut Unempfindlichkeit gegenuber 

Fieckenbildung sowie auf Chemlkalienbestandigkeit an. Auch 
schutzt Melaminharz die Oberflache besonders gut gegen 
Feuchtigkeit. 

10 Es resuitiert ein Dekorpapier, bel dem Korund in einer Ebene liegt. 

Dies liegt daran, dass Korund auf das Papier aufgestreut worden 
1st. Dies kann mit dem Mikroskop festgestellt werden. AuBerdem 
kann der Haftvermittler beim fertigen Produkt festgestellt werden, 
der die abriebfesten Partikel umhullt. 

15 

Es werden als Haftvermittler solche auf einer Siian-Basis bevorzugt, 
weil diese Haftvermittler besonders gut geeignet sind, um auf der 
einen Seite am Korund Oder Aluminiumoxid anzuhaften und auf der 
anderen Seite mit den eingesetzten Harzen in gewunschter Weise 
20 wechselwirken, um die gewunschte Haftung und damit die 

gewunschte Abriebfestigkeit herbeizufuhren. 



Grundsdtzlich sind auch andere Haftvermittler geeignet. Als 
besonders geeignet hat sich jedoch ein Amlno-Silan-Haftvermittler 
herausgestellt. 



Es zeigen: 

Fig. 1 : Vorrichtung zum Aufstreuen von abriebfesten Partikeln 
auf ein Papier; 
30 Fig. 2: hergestelltes Papier; 

Fig. 3: Paneel mit hergestelltem Papier. 



Abriebfeste Partikel 1 aus Korund mit einem Durchmesser von 90 
bis 130 ji/m wurden mit einem Sllanhaftvermittler umhullt und 
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getrocknet. Die abriebfesten Partikel 1 befinden slch nun in einem 
rieselfahigen Zustand und werden auf eine Walze 2 aufgestreut, 
wie die Flgur 1 im Querschnltt verdeutlicht, Die Walze 2 weist an 
der Oberfldche nicht dargestelite Vertiefungen auf. Durch das 
5 langsame Drehen der Walze 2 gegen den Uhrzeigerslnn entlang 

des Pfeils 3 gelangen die aufgestreuten Partikel zu einem Rakei 4, 
der an der Walze 2 mit einem offenen Ende anllegt. Durch den 
Rakel wird sichergestellt, dass die abriebfesten Partikel 1 
gleichmdSig und vollstdndlg die Vertiefungen auffulien. Von hier 

10 aus werden die abriebfesten Partikel zu einer schnell drehenden 

Burste 5 weiter transportiert, die sich im Belspielsfall mit dem 
/)^^^ Uhrzeigersinn in Richtung des Pfeils 6 dreht. Die abriebfesten 

I I Partikel werden so vollstandig aus den Vertiefungen herausgekehrt 

und gelangen so auf die Oberfldche eines Dekorpapiers 7. Das 
- 15 Dekorpapier wird mit Hllfe von sich geeignet drehenden Walzen 8 

und 9 unterhaib der Walze gefuhrt. Das Dekorpapier 7 wurde 
unmitteibar zuvor mit einer Mischung aus 25 Gew.-% Melaminharz 
und 74 Gew,-% Harnstoffharz impragnlert. Das Dekorpapier weist 
ein Flachengewicht von 30 g/m 2 auf und weist im Inneren Acrylat 

20 • auf. Der Harzauftrag betragt bei der Impragnierung 15 g pro 

Quadratmeter Papier. 




Es gelingt so, dass Papier besonders gleichmdSig mit abriebfesten 
Partikeln zu bestreuen. Die abriebfesten Partikel 1 grenzen dabei 
an die Seite mit dem aufgedruckten Dekor an. 



AnschlieBend wird eln Overlay 10, welches mit einem Melaminharz 
impragnlert worden 1st, uber die abriebfesten Partikel 1 gelegt und 
das Schlchtsystem unter Zufuhr von Warme bei Drucken von 30 bar 
30 und Temperaturen von 180 °C verpresst. Es resultiert der 

schematisch In Figur 2 gezeigte Aufbau, bei dem nun die 
abriebfesten Partikel fest in der Harzmatrix 1 1 verankert slnd. Die 
abriebfesten Partikel 1 befinden sich In einer Ebene. 
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Das so mit einer abriebfesten Schlcht versehene Dekorpapier 12 
wird nun mit einer Basisplatte 13 aus HDF und einem 
Gegenzugpapier 14 verpresst. AnschlieBend werden Paneele 
gewunschter GroBe von typischerWeise 20 bis 40 cm Breite und 
5 einer Lange von typischerweise 80 cm bis 160 cm ausgesdgt und 

seltlich mit Kupplungsmitteln wie Nut 15 oder Feder 16 versehen. 
Bevorzugt weisen Nut und Feder weitere nicht dargestellte 
Verriegelungsmittel auf, die zwel Paneele formschlussig 
miteinander so verbinden konnen, so dass eine Verriegelung 
10 parallel zur Oberflache der Paneele vorliegt. Solche 

Verriegelungen slnd belspielsweise aus der WO 02/079 571 Al 
bekannt. 

Das Gegenzugpapier welst insbesondere eln geringes 
15 Flachengewlcht von 20 bis 60 g/m 2 auf und ist bevorzugt mit 

Acrylat versehen und mit elnem Harnstoffharz oder einer Mischung, 
die uberwiegend Harnstoffharz enthdlt, vor dem Verpressen 
Impragniert worden. Auf diese Weise werden die Kosten fur die 
Aufbringung des Gegenzugpapiers minimlert, da verglelchsweise 
20 wenig, relatlv zu anderen Harzen preiswertes Harz verwendet wird. 

Das Gegenzugpapier schutzt ein Paneel vor Verzug. 
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Anspruche 



1. Abriebfeste Partikel (1), die mit einem Haftverrnittler umhullt 
sind, der bevorzugt getrocknet 1st. 

2. Abriebfeste Partikel (1) nach Anspruch 1, die einen 
Durchrnesser von 50 bis 200 jum, bevorzugt von 90 bis 1 30 
/im aufweisen. 

3. Abriebfeste Partikel (1) nach Anspruch 1 oder 2, die mit 
einem Silan-Haftvermittler, bevorzugt mit einem Amino-Silan- 

10 Haftverrnittler umhullt sind. 

4. Abriebfeste Partikel (1) nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, die aus Siliziumkarbid, bevorzugt aus 
Aluminiumoxid, besonders bevorzugt aus Korund bestehen. 

5. Verfahren zur Herstellung von abriebfesten Partlkeln (1) nach 
15 einem der vorhergehenden Anspruche, bei dem die 

abriebfesten Partikel (1) mit einer Flussigkeit versehen 
werden, die ganz oder im wesentlichen aus dem 
Haftverrnittler besteht. 




6. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, bei dem die 
mit der Flussigkeit versehenen abriebfesten Partikel (1) 
getrocknet werden, 



7. Verfahren zur Herstellung von einem Papier (7) mit 
abriebfester Oberflache, indem das Papier mit Harz 
Impragniert wird, die abriebfesten Partikel (1) mit den 
25 Merkmalen nach einem der Anspruche 1 bis 4 auf das Papier 

aufgestreut werden und das Harz (1 1) ausgehdrtet wird und 
zwar bevorzugt durch Verpressen mit einem weiteren 
impragnierten Papier (10) oder mit Fasern und Harz unter 
Zufuhr von Warme. 
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8. Papier (7) nach dem vorhergehenden Anspruch, welches 20 
bis 200 g/m 2 , bevorzugt bis 60 g/m 2 , besonders bevorzugt 25 
bis 40 g/m 2 schwer ist, wobei das Inner© des Papiers (7) 
bevorzugt mit Acrylat gefullt ist und wobei das Papier (7) 

5 bevorzugt nach einem der Anspruche 7 Oder 8 herstellbar Ist. 

9. Papier nach einem der beiden vorhergehenden AnsprOche, 
Insbesondere Dekorpapier (7), welches mlt einem Overlay 
(10) oder Fasern verpresst Ist, wobei slch die abriebfesten 
Partikel (1) zwischen dem Papier (7) und dem Overlay (10) 

10 bzw. den Fasern befinden. 

^b^. 10> Papier nach einem der drei vorhergehenden Anspruche, bei 

dem die abriebfesten Partikel (1) in einer Ebene liegen. 



11. Papier (7) nach einem der vier vorhergehenden Anspruche, 
15 welches mit einer Harzmischung impragniert ist, die ein 

Aminoharz sowie ein weiteres Harz und zwar Insbesondere ein 
Harnstoffharz enthalt und das mit einem Dekor versehen ist, 
wobei das Papier bevorzugt mit Overlay (1 0) oder Fasern 
verpresst Ist, wobei das Overlay (10) oder die Fasern mit 
20 einem reinen Aminoharz impragniert slnd. 

12 - Laminatpaneel mit einem Papier (12) nach einem der funf 
vorhergehenden Anspruche, wobei das Papier (1 2) auf einer 
Basisplatte (13) Insbesondere bestehend aus einem 
Holzwerkstoff wie HDF oder MDF aufgebracht ist, und die 
25 gegenuberliegende Selte der Basisplatte (1 2) bevorzugt mit 

einem Gegenzugpapier (14) versehen ist, welches 
insbesondere 20 bis 60 g/m 2 schwer ist. 

13. Laminatpaneel nach dem vorhergehenden Anspruch mit 

seitlich angebrachten Kupplungselementen (15, 16) wie Nut 
30 und Feder sowie Insbesondere welteren 

Kupplungselementen, so dass zwei Laminatpaneele durch 
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Formschluss miteinander sowohl senkrecht zur 
Paneeloberflache als auch Parallel zur Paneeloberflache 
verbunden werden konnen. 

14. Laminatpaneel nach einem der beiden vorhergehenden 
5 Anspruche. bei dem das Gegenzugpapier (14) mit einem 

Harnstoffharz versehen ist. 

Vorrlchtung zur Herstellung elnes Papiers nach einem der 
vorhergehenden eln Papier betreffenden Anspruche, mit 
Mitteln zum Aufstreuen von abriebfesten Partikeln auf das 
Papier, insbesondere umfassend eine drehbare Walze (2) mit 
Vertiefungen und einer seitlich neben der Walze befindlichen 
Burste (5), die so angeordnet ist. dass die Vertiefungen 
ausgeburstet werden konnen, sowie Mitteln (8, 9, 8'. 9'), mit 
denen eine Papierbahn unterhalb der Walze entlang bewegt 
werden kann. 





Fig. 3 
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